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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ａ）基体キャリア層と少なくとも１つの層を備える基体転写層とを有する基体を提供す
る工程と、
　ｂ）前記基体転写層の少なくとも第１領域にＵＶ硬化接着剤を塗布し、前記基体転写層
の少なくとも第２領域には、前記ＵＶ硬化接着剤を塗布しない工程と、
　ｃ）スタンプ箔キャリア層およびスタンプ箔転写層を有するスタンプ箔の、前記スタン
プ箔転写層が前記基体転写層の少なくとも前記第１領域上に塗布された前記接着剤と接触
するように当該スタンプ箔を塗布する工程と、
　ｄ）前記ＵＶ硬化接着剤にＵＶ照射を行う工程と、
　ｅ）前記スタンプ箔キャリア層を除去する工程と、
を備え、
　前記スタンプ箔キャリア層を除去したとき、前記スタンプ箔転写層は、前記基体上の前
記接着剤が塗布された箇所のみに残存し、
　前記基体と前記スタンプ箔とは、前記スタンプ箔キャリア層と前記スタンプ箔転写層と
の剥離力が、前記基体キャリア層と前記基体転写層との剥離力よりも小さくなるように形
成され、
　前記接着剤は、インクジェット印刷で塗布し、
　前記接着剤は、単位面積当たり、少なくとも０．５ｇ／ｍ２～２０ｇ／ｍ２の重量で、
０．５μｍ～２０μｍの厚さで塗布し、及び／又は、
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　前記接着剤の液滴は、６ｋＨｚ～１１０ｋＨｚの周波数でインクジェットプリンタヘッ
ドから提供し、及び／又は、
　前記接着剤の液滴の体積は、２ｐｌから５０ｐｌであり、その許容範囲は±６％以下で
あり、及び／又は、
　前記接着剤の液滴は、５ｍ／ｓから１０ｍ／ｓの飛散速度かつ±１５％以下の許容範囲
で、前記インクジェットプリンタヘッドから提供され、及び／又は、
　前記接着剤は、４０℃から４５℃の温度範囲、かつ５ｍＰａ・ｓから２０ｍＰａ・ｓの
粘度で前記基体転写層上に塗布することを特徴とする、多層膜の製造方法。
【請求項２】
　前記基体と前記スタンプ箔とは、前記スタンプ箔キャリア層と前記スタンプ箔転写層と
の剥離力が、前記基体キャリア層と前記基体転写層との剥離力より少なくとも１５％低い
ことを特徴とする、請求項１に記載の製造方法。　
【請求項３】
　前記接着剤は、
２－フェノキシエチルアクリレート：　　１０％～６０％
４－（１－オキソ－２－プロペニル）モルフォリン：５％～４０％
エクソ－１，７，７－トリメチルビシクロ［２，２，１］－ヘプト－２－イルアクリレー
ト：　　　　　　　　　　　　　　　　　１０％～４０％
２，４，６－トリメチルベンゾイルジフェニルフォスフィンオキサイド：
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　５％～３５％
ジプロピレングリコールジアクリレート：１％～２０％
ウレタンアクリレートオリゴマー：　　　１％～２０％
の体積％の組成成分であることを特徴とする、請求項１に記載の製造方法。
【請求項４】
　前記接着剤の密度は、１ｇ／ｍｌ～１．５ｇ／ｍｌであり、及び／又は、
　前記接着剤は、光学的に識別可能な形態で塗布することを特徴とする、請求項１～３の
いずれか１項に記載の製造方法。
【請求項５】
　前記接着剤は、前記基体転写層によって形成された光学的に識別可能な情報に関して、
予め相対的に位置決めされた箇所に塗布することを特徴とする、請求項１～４のいずれか
１項に記載の製造方法。
【請求項６】
　前記接着剤は、前記スタンプ箔の形成前に予備硬化し、前記接着剤の予備硬化は、前記
接着剤を塗布した後、０．０２秒から０．０２５秒行うことを特徴とする、請求項１～５
のいずれか１項に記載の製造方法。
【請求項７】
　前記接着剤の予備硬化はＵＶ光によって行い、そのエネルギーは、３８０ｎｍ～４２０
ｎｍの波長域の光の少なくとも９０％であり、及び／又は、
　前記接着剤の前記予備硬化に対しては、グロスで２Ｗ／ｃｍ２から５Ｗ／ｃｍ２であり
、正味で０．７Ｗ／ｃｍ２から２Ｗ／ｃｍ２の照射を行い、８ｍＪ／ｃｍ２から１１２ｍ
Ｊ／ｃｍ２のエネルギーを取り込み、及び／又は、
　前記接着剤の前記予備硬化に対する照射時間は、０．０２秒から０．０５６秒であり、
及び／又は、
　前記接着剤の前記予備硬化における粘度は、５０ｍＰａ・ｓから２００ｍＰａ・ｓの範
囲であることを特徴とする、請求項６に記載の製造方法。
【請求項８】
　前記スタンプ箔の前記基体への転写は、前記接着剤の予備硬化後、０．２秒から１．７
秒の範囲で行い、及び／又は、
　前記接着剤の硬化は、前記スタンプ箔転写層の前記基体への転写後、０．２秒から１．
７秒の範囲で行い、及び／又は、
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　前記接着剤の前記硬化は、３８０ｎｍ～４２０ｎｍの波長域の光の少なくとも９０％の
エネルギーのＵＶ光によって行い、及び／又は、
　前記接着剤の前記硬化に対しては、グロスで１２Ｗ／ｃｍ２から２０Ｗ／ｃｍ２であり
、正味で４．８Ｗ／ｃｍ２から８Ｗ／ｃｍ２である照射を行い、２００ｍＪ／ｃｍ２から
９００ｍＪ／ｃｍ２のエネルギーを取り込み、及び／又は、
　前記接着剤の前記硬化に対する照射時間は、０．０４秒から０．１１２秒であり、及び
／又は、
　前記スタンプ箔キャリア層の分離は、前記接着剤の硬化後、０．２秒から１．７秒の間
で行うことを特徴とする、請求項１～７のいずれか１項に記載の製造方法。
【請求項９】
　前記基体キャリア層および／または前記スタンプ箔キャリア層は、厚さ３μｍから１０
０μｍの、ポリエステル、ポリオレフィン、ポリビニル、ポリイミド、ＡＢＳ、ＰＥＴ、
ＰＣ、ＰＰ、ＰＥ、ＰＶＣ、ＰＳからなり、及び／又は、
　前記基体および／または前記スタンプ箔を用いる場合、その転写層は、アクリレートコ
ポリマーであり、厚さが０．０１μｍから２μｍであり、前記基体キャリア層および／ま
たは前記スタンプ箔キャリア層の表面上に配設された分離層を有し、及び／又は、
　前記基体および／または前記スタンプ箔を用いる場合、その転写層は、ニトロセルロー
ス、ポリアクリレートあるいはポリウレタンからなるワニス層を有し、当該ワニス層の厚
さは、０．１μｍから５μｍであり、前記ワニス層は、少なくとも１種の着色あるいは無
色の色素、薄膜層システム、コレステリック液晶、染料、金属性ナノ粒子、非金属性ナノ
粒子を含み、及び／又は、
　前記基体転写層および／または前記スタンプ箔転写層は、ポリアクリレート、ポリエス
テルアクリレート、ポリウレタン、およびそのコポリマーからなる複製層を有し、当該複
製層によって、前記転写層中の表面レリーフが光学的な変調要素を構成し、及び／又は、
　前記基体転写層および／または前記スタンプ箔転写層は、アルミニウム、クロム、銀、
金、銅からなる金属層を有することができ、その厚さは１０ｎｍから２００ｎｍであり、
前記基体キャリア層および／または前記スタンプ箔キャリア層から離隔して対向するワニ
ス層の表面上に形成されており、及び／又は、
　前記基体転写層および／または前記スタンプ箔転写層は、ポリアクリレートおよび／ま
たはビニルアセテートからなるプライマー層を有し、当該プライマー層の厚さは、０．１
μｍから１．５μｍであり、前記基体キャリア層および／または前記スタンプ箔キャリア
層から離隔して対向する前記ワニス層の表面に形成されていることを特徴とする、請求項
１～８のいずれか１項に記載の製造方法。
【請求項１０】
　請求項１～９のいずれか１項に記載の製造方法に用いる多層膜の製造装置であって、
　スタンプ箔キャリア層およびスタンプ箔転写層を有するスタンプ箔を提供するための供
給ロールと、
　基体キャリア層および基体転写層を有し、前記基体転写層の少なくとも一部にラジカル
硬化型の接着剤を塗布するための印刷装置と、
　前記基体上に、前記スタンプ箔をプレスするためのローラー配設部と、
　前記多層膜の搬送方向において、前記ローラー配設部の下流側に配置され、ＵＶ照射に
より前記接着剤を硬化させるＵＶ光源と、
　前記スタンプ箔キャリア層を除去するために、前記多層膜の搬送方向において、前記Ｕ
Ｖ光源の下流側に配置された除去ユニットと、
を備え、
　前記基体と前記スタンプ箔とは、前記スタンプ箔キャリア層と前記スタンプ箔転写層と
の剥離力が、前記基体キャリア層と前記基体転写層との剥離力よりも小さいことを特徴と
する、多層膜の製造装置。
【請求項１１】
　前記印刷装置は、インクジェットプリンタヘッドとして形成し、及び／又は、
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　前記基体の光学的特徴を検知するための、第１画像取得装置を、前記基体の搬送方向に
おいて、前記印刷装置の上流側に配設し、前記印刷装置を制御するための制御ユニットを
介して前記印刷装置に接続したことを特徴とする、請求項１０に記載の製造装置。
【請求項１２】
　前記ローラー配設部は、圧力ローラーおよび対向圧力ローラーを有し、前記対向圧力ロ
ーラーを前記圧力ローラーに対して相対的に調整して、前記ローラー配設部のクリアラン
スを設定したことを特徴とする、請求項１０または１１に記載の製造装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、多層膜の製造方法および製造装置に関し、さらには当該製造方法および製造装
置で製造した多層膜に関する。
【背景技術】
【０００２】
多層膜は、いわゆるドライニス塗りや塗装工程において種々の用途を有しており、特に、
物体の装飾やセキュリティ要素の製造などにおいて、様々な用途を有している。多層膜は
、通常、キャリア層および転写層を備えた複数の転写膜の形態で使用される。転写層は、
物体に転写されて、当該物体を装飾する役割を有し、キャリア層は除去されて、廃棄され
る。
【０００３】
光学的デザインを考慮して一部に金属膜を含む多層膜は、装飾的な用途に加えて、電気的
な性質なども有するようになる。このような一部に金属膜が形成された多層膜は、種々の
方法によって製造することができる。
【０００４】
１つの方法としては、転写膜を水溶性のワニス、特に多孔質であって色素含有量が高いワ
ニスで印刷し、その後、金属膜を表面全体に蒸着させた後、水溶性ワニスを水洗すること
によって、転写膜上の水溶性ワニスが印刷されていない部分に金属を残存させる。
【０００５】
あるいは、転写膜上に金属膜を蒸着し、次いで、エッチング浴中で抵抗として作用するワ
ニスを印刷する。金属膜は、エッチング浴中で化学的に除去され、金属膜はワニスが形成
された部分において、転写膜上に残存する。
【０００６】
部分的な金属皮膜の形成は、ＵＶ照射とフォトレジストとを用いて行うこともできる。こ
の場合、フォトレジストは、金属層の表面全体に形成され、マスクを介して照射される。
このマスクは分離して存在させることもできるし、転写膜の層構造の一部とすることもで
きる。使用するフォトレジスト（ポジティブ型のレジストあるいはネガティブ型のレジス
ト）に依存して、レジストの照射領域あるいは非照射領域が除去され、残存した領域はエ
ッチングに対するレジストとして機能する。
【０００７】
これらの方法は種々の制限を受ける。原理的に、これらの方法は、オフライン、すなわち
蒸着および金属層の除去は、それぞれ別の装置および異なる工程で行う必要があり、統一
的な１つのラインで行うことはできない。
【０００８】
また、もし、染色され、装飾された層を用いる場合、さらなる装飾的な層を、金属被覆に
対して正確な位置に配置する可能性がないような場合でも、装飾的構造中の金属層は予め
位置を画定しておく必要がある。ここでは、“位置合わせ”すなわちインセットという文
言を使用する。実際、上述した部分的な金属膜の形成方法では、水洗する際に、結局、金
属膜は、その形成する領域を予め決める必要がある。また、ワニス層を伴うエッチング法
でも、予め金属膜を形成する領域を画定せずに当該金属膜を形成することはできない。こ
のため、金属膜を、他の装飾膜を形成する以前に形成することは不可能である。
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【０００９】
正確な位置合わせは、２以上の要素および／または層の互いの位置を正確に決定すること
を意味する。正確な位置合わせは、予め決められた許容範囲において変動するが、当該許
容範囲は極めて小さい。また、要素および／または層の正確な位置合わせは、偽造に対す
る保護性を増大させる観点からも重要な特徴である。位置の正確な特定は、特に光学的に
検知し得る登録マークによって行うことができる。この登録マークは、特に分離した要素
、領域、層を代表するものである。“完全な登録”とは、許容範囲がゼロに近いか、実質
的にゼロである場合に使用する文言である。
【００１０】
エッチング法による装飾領域の、経済的に価値のあるような部分的な金属被覆は、全ての
金属に対して行うことができない。例えば、クロムは、そのような方法に適していない。
【００１１】
例えば、緑色の部分的に金属化された領域を実現する上では、部分的な金属化と、この金
属部分を覆うような半透明層あるいは透明着色層の形成とを組み合わせることが望ましい
が、上述した方法の場合、位置公差の設定、加工技術における条件の付与、または透明イ
ンクの色の重ね合わせ抜きでは実現することは難しい。 
【００１２】
　例えば、ホログラフィック要素を含む装飾層と部分的に金属化した部分との組み合わせ
は、上述した方法では技術的に困難である。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１３】
本発明の目的は、改良した多層膜を簡易かつ改良的に形成することが可能な方法および装
置を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１４】
上記目的は、本願の請求項１の方法、請求項４０の装置および請求項４７の多層膜によっ
て達成することができる。
【００１５】
多層膜の製造方法は、
ａ）キャリア層と、少なくとも１つの層を備える転写層と、を有する基体を提供する工程
と、
ｂ）前記基体の前記転写層の少なくとも１つの第1領域にＵＶ硬化接着剤を塗布し、前記
転写層の少なくとも１つの第２領域には、前記ＵＶ硬化接着剤を塗布しない工程と、
ｃ）キャリア層および転写層を有するスタンプ箔の、当該転写層が前記基体の前記転写層
の少なくとも第1領域上に塗布された接着剤と接触するように当該スタンプ箔を塗布する
工程と、
ｄ）ＵＶ照射により前記ＵＶ硬化性接着剤を硬化する工程と、
ｅ）前記スタンプ箔の前記キャリア層を除去する工程と、
を備える。
【００１６】
そのような方法を実施するために、多層膜の製造装置は、
スタンプ箔を提供するための供給ロールと、
基体の少なくとも一部にラジカル硬化型の接着剤を塗布するための印刷装置と、
前記基体上に、前記スタンプ箔をプレスするためのローラー配設部と、
ＵＶ照射により前記接着剤を硬化させるために、前記膜の搬送方向において、前記ローラ
ー配設部の下流側に配置されたＵＶ光源と、
前記スタンプ箔のキャリア層を除去するために、前記膜の搬送方向において、前記ＵＶ光
源の下流側に配置された除去ユニットと、
を備える。
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【００１７】
これによって、キャリア層および転写層を有する多層膜が得られる。転写層は、少なくと
も一部に接着層と、その他の層とを有する。その他の層は、接着層に対して相対的に決め
られた位置に形成されている。このような多層膜は、ホットスタンプ箔、コールドスタン
プ箔、積層膜、インモールド装飾膜、深絞り膜などに使用することができる。
【００１８】
換言すれば、上記方法は、スタンピング転写膜を用いて、所望の形状を有し、基板として
の基体上に、デジタル的に予め決定された領域を形成するものである。スタンプ箔の転写
層は、接着剤が塗布された基体上のみに残存する。
【００１９】
スタンプ箔の転写層は、金属層を有する。金属層は、多層膜の層構造における所望の位置
（層構造の垂直方向およびデザイン上の水平方向）に形成することができる。
【００２０】
金属層は、その全ての領域が金属から形成されていてもよいし、一部に金属が形成されて
いない領域が存在してもよい。このような金属が形成されていない領域は、接着層の印刷
の解像度に比較してできるだけ小さくする。特に、金属領域は、規則的なあるいは不規則
的な、微細に分散したグリッド要素、例えばドットや線状とすることができる。これによ
って、金属領域の半透明化を実現することができる。
【００２１】
スタンプ箔は、インラインで塗布することができ、したがって、１つの印刷ラインにおい
て、他の装飾層に対して位置決めすることができる。多層膜を製造するために、機械的な
技術としては、移動可能なモジュールを考えることができる。この移動可能なモジュール
は、要求に応じて、マルチカラー印刷装置の所望の位置において使用することができる。
マルチカラー印刷装置上の異なる位置で複数の移動可能なモジュールを同時に使用するこ
ともできるし、同じ位置で順次に用いることもできる。
【００２２】
スタンプ箔の転写層、したがって金属膜は、装飾構造の所望の位置に配設することができ
る。多層膜上に、異なる色に染色した複数の金属領域を形成することができる。
【００２３】
多層膜の製造中に、１以上の移動可能なモジュールを所望の基板に対してオフラインで使
用することもできる。このことは、多層膜の製造以前に、多層膜に対してスタンプ箔を形
成できることを意味するものである。例えば、多層膜の製造以前に、基体に対して、特徴
やモチーフを付与することができる。これらの特徴やモチーフは、独自なものであっても
よいし、個人の好みのものであってもよいし、規則的に形成することもできる。多層膜の
製造において、基体およびスタンプ箔は、組み合わせることができる。このことは、構造
やデザイン上有利であるとともに、顧客の希望にも容易に合わせることができる。顧客は
、もはや、異なる用途毎に、特別かつ完全に製造された多層膜を用いる必要がなくなり、
これによって、多量の多層膜をストックしておく必要もなくなる。顧客は、用途や要求な
どに応じて、多層膜を形成する以前に、膜や基体上に１以上のスタンプ箔を形成すること
ができる。
【００２４】
１以上の移動可能なモジュールは、例えば、スタンプステーション前後などの、多層膜の
処理セクションにおいて柔軟に配設することができる。
【００２５】
１以上の移動可能モジュールは、スタンプステーションにおいて統合して用いることがで
きる。
【００２６】
１以上の移動可能モジュールは、スタンプ箔を多層膜あるいは基体に塗布することもでき
るし、スタンプ箔を基板に塗布することもできる。スタンプ箔を基板に塗布する際は、多
層膜の形成前後、あるいは基体の基板への形成前後に行うことができる。
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【００２７】
基体は、機能性の転写層としてのスタンプ箔が形成されない段階では、基板として適用で
きる。スタンプ箔は、基体の露出した転写層に対して塗布することができ、基体上に予め
存在している層に対して補完的に形成することができる。
【００２８】
また、スタンプ箔は、基体の露出した上面側、特に保護層を基板に形成した後の、当該保
護層上に塗布することができ、基体上に予め存在している層に対して補完的に形成するこ
とができる。
【００２９】
原理的に、複数のスタンプ箔を塗布することができる。これらのスタンプ箔は、それらの
デザイン上、互いに異なるようにすることが好ましい。スタンプ箔は、基体や多層膜上に
、インラインやオフラインで形成することができる。スタンプ箔は、基板への塗布前後に
塗布することができる。
【００３０】
基体は、表面全体が透明な層、あるいは一部が透明な層、半透明な層、不透明な層をモチ
ーフあるいはパターン状に有することができる。スタンプ箔は、例えば、すでに存在して
いる層に対して正確な位置合わせをし、あるいは正確な位置合わせをせずに、着色層ある
いは金属層などの層を形成することができる。
【００３１】
これらの層は、例えば、基体あるいは完成した多層膜上に形成された、コード、モチーフ
、あるいはパターンなどの個人を示すものであってもよいし、単に多層膜の装飾の一部で
あってもよい。このことは、基体がモチーフやパターン形状の装飾的な基幹の構成要素で
あることを示している。また、基体は、装飾を有していなくてもよく、この場合は、スタ
ンプ箔の層によって装飾が行われる。基体は、１以上の保護層を有し、これらの保護層上
にスタンプ箔の層を塗布することができる。
【００３２】
スタンプ箔の着色層あるいは金属層は、多層膜上において、例えば当該多層膜の有用な機
能を示すものである。これは、基体が、電気的／電子的な機能の基幹機能を有することを
示している。また、基体は機能を有していなくてもよい。この場合は、その機能は、スタ
ンプ箔の層によって付与されることになる。このような機能の例としては、アンテナ、タ
ッチ機能、加熱装置、ディスプレイ装置の構成要素、照明器具の構成要素、条導体などを
挙げることができる。
【００３３】
金属層を有するスタンプ箔を用いれば、表面全体が金属化された転写層を製造可能なあら
ゆる金属による部分的金属化が実現可能である。 
【００３４】
したがって、透明なワニス層の重なりが視認されることなく、金属化された部分を所望通
りに染色することができる。また、ホログラフィック効果を付与することもできる。金属
化された部分の表と裏を異なる色に染色することもできる。
【００３５】
金属層あるいはその他の装飾層の色、見え方などはスタンプ箔を変えることで変更するこ
とができるので、本発明の方法は柔軟性に富んでいる。
【００３６】
基体とスタンプ箔とは、スタンプ箔のキャリア層とスタンプ箔の転写層との剥離力が、基
体のキャリア層と基体の転写層との剥離力よりも小さいことが好ましい。これは、スタン
プ箔の転写層の非接着領域とともに、スタンプ箔のキャリア層が、基体の転写層にダメー
ジを与えることなく剥離できることを意味する。
【００３７】
スタンプ箔のキャリア層とスタンプ層の転写層との剥離力が、基体のキャリア層と基体の
転写層との剥離力より少なくとも１５％低いことが有利であり、３０％低いことが好まし
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く有利である。この剥離力は、引張試験機（Ｚｗｉｃｋ　ＧｍｂＨ＆Ｃｏ．ＫＧ，Ｕｌｍ
社製のＺｗｉｃｋ　Ｚ００５）によって決定することができる。スタンプ箔あるいは基体
は、下側のホルダーに平坦に接着する。その後、剥離すべき層を、引張試験機によって垂
直に剥離する。剥離力は、ロードセルによって決定する。
【００３８】
好ましい態様において、接着層は、スクリーン印刷やフレキソグラフィによって塗布する
ことができる。しかしながら、接着層は、インクジェット印刷によって塗布することが好
ましい。
【００３９】
スタンプ箔の転写層の転写領域の構造は、接着剤の塗布の際に、好ましくはインクジェッ
ト印刷を用いてデジタル的に形成することができる。その結果、個々の画像面には、個人
的なもの、個人の好みのものを表すことができる。また、印刷工程中に、インラインで、
金属領域の形状を所望の形状に変化させることができる。
【００４０】
接着剤の塗布に対しては、１インチ当たり３００～１２００のノズルヘッドを有するもの
を用いることが好ましい。これによって、接着剤の高解像度塗布が可能となり、微細な膜
構造の転写が可能となる。プリントヘッドが高解像度になると、転写層に対する１インチ
当たりの接着剤の液滴の解像度も向上させることができる。
【００４１】
接着剤の塗布に際して、インクジェットプリントヘッドのノズル径は、１５μｍ～２５μ
ｍであり、その誤差が±５μｍ以下であって、ノズルスペースが５０μｍ～１５０μｍで
あり、その誤差が±５μｍ以下であることが好ましい。小さいノズルスペース、特に印刷
方向に垂直な方向の小さいノズルスペースは、転写層上の接着剤の液滴を互いに十分に近
接させることができ、場合によってはオーバーラップさせることができるようになる。し
たがって、塗布面全体に良好な接着効果を得ることができる。
【００４２】
接着層は、単位面積当たり、少なくとも０．５ｇ／ｍ２～２０ｇ／ｍ２の重量で、０．５
μｍ～２０μｍの厚さ、好ましくは１μｍ～１５μｍの厚さを有することが好ましい。塗
布する接着剤の量および厚さは、使用する基体に依存して変化させることができ、特に、
基体の吸収力に依存させることができる。
【００４３】
接着剤の液滴は、６ｋＨｚ～１１０ｋＨｚの周波数でインクジェットプリンタヘッドから
提供する。膜の通常の搬送速度は１０ｍ／分～３０ｍ／分なので、これによって、膜の搬
送方向において、３６０ｄｐｉ～１２００ｄｐｉの解像度で液滴を塗布することができる
。
【００４４】
±６％以下の許容差で、２ｐｌから５０ｐｌの体積を有する接着剤の液滴は、好ましくは
インクジェットプリントヘッドから供給する。上述したような解像度及び搬送速度で、必
要量の接着剤を均一に転写層に塗布することができる。
【００４５】
±１５％以下の許容差かつ５ｍ／ｓから１０ｍ／ｓの飛翔速度でインクジェットプリンタ
から接着剤が供給されることが好ましい。これによって、特に、プリンタヘッドから転写
層へのドラフト中に、接着剤が偏向するのを最小化することができる。その結果、接着剤
を転写層の所望の領域に塗布することができる。
【００４６】
接着剤は、４０℃～４５℃の温度範囲および／または５ｍＰａ・ｓ～２０ｍＰａ・ｓの粘
度、好ましくは７ｍＰａ・ｓから１５ｍＰａ・ｓの粘度で転写層上に塗布する。プリンタ
ヘッドの温度調節は、接着剤の粘度を所望の値にする。接着剤のサイズおよび形状は粘度
に依存し、上述した値に設定することによって、接着剤を最適な状態で塗布することがで
きるようになる。
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【００４７】
接着剤が、プリンタヘッドから吐き出され、周囲の空気あるいは転写層に接触するや否や
、接着剤は冷却され、その粘度が増大するようになる。これは、転写した接着剤液滴の流
れ、拡散を防止するものである。
【００４８】
接着剤の塗布の間における、インクジェットプリンタヘッドと、基体との間隔が１ｍｍ以
内であることが好ましい。これによって、接着剤のドラフトの影響を低減することができ
る。
【００４９】
接着剤の塗布の間におけるインクジェットのプリンタヘッドと基体との相対速度は、１０
ｍ／分～３０ｍ／分であることが好ましい。
【００５０】
上記相対速度、特に上述したパラメータとの組み合わせにおいて、転写層上に塗布した接
着層の解像度を所望のものとすることができる。
【００５１】
ここで用いる接着剤は、以下の組成を有することが好ましい（ここで％は、体積％を示す
ものである）。
２－フェノキシエチルアクリレート：　　１０％～６０％、好ましくは２５％～５０％
４－（１－オキソ－２－プロペニル）モルフォリン：
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　５％～４０％、好ましくは１０％～２５％
エクソ－１，７，７－トリメチルビシクロ［２，２，１］－ヘプト－２－イルアクリレー
ト：　　　　　　　　　　　　　　　　　１０％～４０％、好ましくは２０％～２５％
２，４，６－トリメチルベンゾイルジフェニルフォスフィンオキサイド：
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　５％～３５％、好ましくは１０％～２５％
ジプロピレングリコールジアクリレート：１％～２０％、好ましくは３％～１０％
ウレタンアクリレートオリゴマー：　　　１％～２０％、好ましくは１％～１０％
【００５２】
このような組成は、所望の特性を保障するものであり、特に、良好な塗布性を可能とする
急速な硬化速度と粘度を実現するとともに、同時に安定かつ狙い通りの箇所に塗布するこ
とができるようになる。
【００５３】
使用する接着剤の密度は、１ｇ／ｍｌ～１．５ｇ／ｍｌであり、好ましくは１．０ｇ／ｍ
ｌ～１．１ｇ／ｍｌである。
【００５４】
接着剤は、光学的に認識可能な形態で塗布することが有利であり、特に個別化された特徴
を有する形態で塗布することが有利である。
【００５５】
これによって、任意のデザインを施すことが可能になり、例えば、シリアル番号や、保護
すべき物体の情報、保持者の情報などをセキュリティ要素として付与することができる。
【００５６】
接着剤は、基体の転写層によって形成された光学的に識別可能な情報に関して、予め相対
的に位置決めされた箇所に塗布することが有利である。
【００５７】
スタンプ箔の転写層の転写領域によって形成されたデザインは、基体の転写層のすでに存
在するデザインに対して相対的に形成されるものである。基体のデザインは、接着剤の塗
布位置を正確に制御するものであり、特定のマークが基体上に形成されている。
【００５８】
接着剤を塗布するに際して、光学的に認識可能な情報の位置は、カメラ、特にラインスキ
ャンカメラによって検知し、接着剤の塗布位置は、検知した位置情報に基づいて制御する
。
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【００５９】
これによって、基体のデザインに僅かなずれが生じた場合においても、塗布位置を正確に
特定することができる。
【００６０】
スタンプ箔を形成する前に、接着剤は予備的に硬化させておくことが好ましい。
【００６１】
接着剤の予備的な硬化は、塗布性能を改善させる効果がある。これによって、スタンプ箔
の転写層を基体上にローラーによってプレスする以前に、接着剤の粘度を増大させること
ができ、塗布した接着剤の流動や液滴同士の過度の切迫を防止することができる。その結
果、スタンプ箔の転写層の基体への塗布を、そのエッジ部分を画定した状態で行うことが
でき、転写層の高い表面特性を実現することができる。接着剤の液滴の僅かな切迫は、液
滴同士を近接させ、さらにはそれらを結合させるためには好ましい。これは、例えば、モ
チーフの表面およびエッジ部分において、個々の液滴が光学的に認識することができない
ような場合には有利である。液滴を切迫させるに際しては、所望の解像度が低減しすぎな
いような程度で行うことが必要である。
【００６２】
接着剤の予備硬化は、接着剤を塗布した後、０．０２秒から０．０２５秒行うことが好ま
しい。予備硬化の結果として、接着剤の塗布後直ちに接着剤は、基体の転写層に固定され
、その結果、接着剤の液滴の流動や拡散を防止することができ、高解像度の塗布を可能と
することができる。
【００６３】
予備硬化はＵＶ光によって行うことができ、そのエネルギーは、３８０ｎｍ～４２０ｎｍ
の波長域の光の少なくとも９０％である。この波長域は、上述した接着剤組成に対してラ
ジカル硬化を実際に開始するものである。
【００６４】
接着剤の予備硬化に対しては、グロスで２Ｗ／ｃｍ２から５Ｗ／ｃｍ２であり、正味で０
．７Ｗ／ｃｍ２から２Ｗ／ｃｍ２である照射を行い、８ｍＪ／ｃｍ２から１１２ｍＪ／ｃ
ｍ２のエネルギーが取り込まれることが好ましい。これによって、接着剤は、所望の値ま
で粘度が増大するとともに完全に硬化することはない。結果として、接着剤は、スタンプ
箔の転写層を基体に転写するに必要な特性を有することになる。
【００６５】
接着剤の予備硬化に対する照射時間は、０．０２秒から０．０５６秒である。基体が上述
したような速度で搬送され、上述した条件での照射がなされることにより、予備硬化に必
要なエネルギーの入力が確保されるようになる。
【００６６】
接着剤の予備硬化における粘度は、５０ｍＰａ・ｓから２００ｍＰａ・ｓの範囲であるこ
とが好ましい。このような粘度の増大は、転写層を基体に転写する際に、接着剤の液滴が
切迫しないことを保障するものである。その結果、スタンプ箔の転写層は、接着剤の塗布
解像度で、基体に実質的に転写されることになる。
【００６７】
スタンプ箔の転写層を基体の一部の領域に転写するに際しては、一対の圧力ローラー間で
行うことが好ましい。基体の幅方向に全体に亘って線型に圧力が負荷されるので、均一か
つ高品質な転写層の形成が可能となる。
【００６８】
スタンプ箔の基体への転写は、１０Ｎから８０Ｎの均一な圧力下で行うことが好ましい。
この圧力は、基板の性質や、基体あるいはスタンプ箔のダメージや変形を考慮したもので
ある。
【００６９】
スタンプ箔の基体への転写は、接着剤の予備硬化後、０．２秒から１．７秒の範囲で行う
ことが好ましい。この時間は、接着剤の過度な硬化を抑制した状態で、予備硬化反応を促
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進させることができ、密着性を損なうことがない。
【００７０】
接着剤の硬化は、スタンプ箔の転写層の基体への転写後、０．２秒から１．７秒の範囲で
行うことが好ましい。通常の搬送速度では、ローラー配設部と硬化ステーションとの空間
距離は十分な距離が確保されることになる。
【００７１】
硬化はＵＶ光によって行うことができ、そのエネルギーは、３８０ｎｍ～４２０ｎｍの波
長域の光の少なくとも９０％である。この波長域は、上述した接着剤組成に対してラジカ
ル硬化を実際に開始するものである。
【００７２】
接着剤の硬化に対しては、グロスで１２Ｗ／ｃｍ２から２０Ｗ／ｃｍ２であり、正味で４
．８Ｗ／ｃｍ２から８Ｗ／ｃｍ２であり、２００ｍＪ／ｃｍ２から９００ｍＪ／ｃｍ２、
好ましくは２００ｍＪ／ｃｍ２から４００ｍＪ／ｃｍ２のエネルギーが取り込まれること
が好ましい。これによって、接着剤は、十分に硬化し、結果として、硬化後にスタンプ箔
のキャリア層を分離する際に、転写層にダメージを与えることがない。
【００７３】
接着剤の硬化に対する照射時間は、０．０４秒から０．１１２秒である。通常の速度で搬
送され、上述した条件での照射がなされることにより、硬化に必要なエネルギーの入力が
確保されるようになる。
【００７４】
キャリア層の分離は、接着剤の硬化後、０．２秒から１．７秒の範囲で行うことが好まし
い。通常の搬送速度の場合、硬化ステーションと分離ステーションとの空間距離は十分に
確保されることになる。
【００７５】
基体および／またはスタンプ箔は、厚さ３μｍから１００μｍ、好ましくは厚さ７μｍか
ら２３μｍの、ポリエステル、ポリオレフィン、ポリビニル、ポリイミド、ＡＢＳ、ＰＥ
Ｔ、ＰＣ、ＰＰ、ＰＥ、ＰＶＣ、ＰＳからなるキャリア層を有することが好ましい。キャ
リア層は、膜の製造、保存および加工の間、転写層を保護し、安定化させる。接着剤の予
備硬化あるいは硬化の際には、ＵＶ光の照射は、キャリア層側から行う。したがって、キ
ャリア層は、照射光の波長域において透明な材料から選択する。
【００７６】
基体および／またはスタンプ箔を用いる場合、そのキャリア層は、アクリレートコポリマ
ー、特には水性のポリウレタンコポリマー、好ましくはワックスフリーおよび／またはシ
リコーンフリーの分離層を有することが好ましい。この分離層の厚さは、０．０１μｍか
ら２μｍ、好ましくは、０．１μｍから０．５μｍであり、キャリア層の表面上に配設す
る。分離層は、転写層の基板への転写後において、キャリア層の転写層からの分離を容易
にするとともに、ダメージを与えることなく分離することを可能とする。
【００７７】
基体および／またはスタンプ箔を用いる場合、その転写層は、ニトロセルロース、ポリア
クリレートあるいはポリウレタンからなるワニス層を有することが好ましい。このワニス
層の厚さは、０．１μｍから５μｍ、好ましくは１μｍから２μｍである。このワニス層
は、透明、あるいは染色により半透明、不透明とすることができる。
【００７８】
ワニス層は、少なくとも１種の着色あるいは無色の色素、薄膜層システム、コレステリッ
ク液晶、染料、金属性ナノ粒子、非金属性ナノ粒子を含むことが好ましい。
【００７９】
基体および／またはスタンプ箔の転写層は、ポリアクリレート、ポリエステルアクリレー
ト、ポリウレタン、およびそのコポリマーからなる複製層を有することが好ましく、これ
によって、転写層中の表面レリーフが光学的な変調要素、特にはホログラム、キネグラム
（登録商標）、トラストシール（登録商標）、好ましくは線型あるいは交差した正弦波調
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の回折格子、線型あるいは交差した単一あるいは多段の矩形状の回折格子、ゼロオーダー
の回折構造、非対称のレリーフ構造、ブレーズド回折格子、等方性あるいは異方性のマッ
ト構造、光回折ナノ構造、光反射ナノ構造、光集光ナノ構造、二元系あるいは連続したフ
レネルレンズ、二元系あるいは連続したフレネル自由曲面、マイクロレンズ構造またはそ
れらの組み合わせなどを考えることができる。
【００８０】
これによって、模倣及び操作が難しい種々の魅力的な光学的な効果を得ることができる。
【００８１】
また、基体および／またはスタンプ箔の転写層は、アルミニウム、クロム、銀、金、銅か
らなる金属層を有することができ、その厚さは１０ｎｍから２００ｎｍ、好ましくは１０
ｎｍ～５０ｎｍとすることができる。
【００８２】
金属層に代えて、またはこれに加えてＨＲＩ（高屈折率）材料からなる層を設けることも
できる。高屈折率材料としては、ＺｎＳ，ＴｉＯｘあるいはこれらのナノ粒子を付加した
ワニスなどを挙げることができる。
【００８３】
ワニス層および金属層は、転写層を基体に転写した後に、当該転写層に対して装飾性を付
与することができる。異なるワニスおよび金属を組み合わせることによって、魅力的なデ
ザインを実現することができる。
【００８４】
基体および／またはスタンプ箔の転写層は、ポリアクリレートおよび／またはビニルアセ
テートからなるプライマー層を有することが好ましい。その厚さは、０．１μｍから１．
５μｍであり、好ましくは０．５μｍから０．８μｍである。プライマー層は、接着剤の
物理的および化学的特性を最適にすることができ、その結果、基板と転写層との接着性を
基板とは独立に最適化することができる。また、プライマー層は、塗布した接着剤の流動
や拡散、切迫などを防止した状態で、当該接着剤を所望の解像度で転写層上に残存させる
ことができる。
【００８５】
プライマー層は、マイクロポーラスな構造であり、表面粗さが１００ｎｍから１８０ｎｍ
、特には１２０ｎｍから１６０ｎｍである。接着剤は、部分的にプライマー層を貫通し、
その高解像度性を保持する。
【００８６】
プライマー層の着色率は１．５ｃｍ３／ｇから１２０ｃｍ３／ｇであることが好ましく、
特には１０ｃｍ３／ｇから２０ｃｍ３／ｇであることが好ましい。
【００８７】
計算のために、プライマー層の組成は以下のようにした（データはグラムである）。
４９００　有機溶媒エチルアルコール
１５０　　有機溶媒トルエン
２４００　有機溶媒アセトン
６００　　有機溶媒ガソリン　８０／１１０
１５０　　水
１２０　バインダーＩ：エチルメタクリレートポリマー
２５０　バインダーＩＩ：ビニルアセテートホモポリマー
５００　バインダーＩＩＩ：ビニルアセテートビニルラウレートコポリマー、固形分５０
±１％
４００　バインダーＩＶ：イソブチルメタクリレート
２０　　色素多機能酸化シリコン、平均粒径３μｍ
５　　　フィラー微粒子化アミドワックス、粒子径３μｍから８μｍ
【００８８】
この接着剤の着色率は、以下のようなものである。
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【００８９】
　ここで、
ｍｐ＝２０ｇの多機能シリカ
ｆ＝ＯＡＶ／ｄ＝３００／０．４ｇ／ｃｍ３＝７５０ｃｍ３／ｇの多機能酸化シリコン（
ＯＡＶ（ｏｉｌ　ａｂｓｏｒｐｔｉｏｎ　ｖａｌｕｅ）は、油分吸収値）
ｍＢ＝１２０ｇのバインダーＩ＋２５０ｇのバインダーＩＩ＋（０．５×５００ｇ）のバ
インダーＩＩＩ＋４００ｇのバインダーＩＶ＝１０２０ｇ
ｍＡ＝０ｇ
【００９０】
このように、プライマー層の組成を考慮すると、着色率のずれを簡単な方法で知ることが
できる。
【００９１】
プライマー層は、３８ｍＮ／ｍから４６ｍＮ／ｍ、好ましくは４１ｍＮ／ｍから４３ｍＮ
／ｍの表面張力を有することが好ましい。このような表面張力によれば、接着剤の液滴が
上述した接着剤システムから得ることができ、接着剤の流動を防止した状態で画定した形
態で接着を行うことができる。
【００９２】
基体およびスタンプ箔の全ての層に、番号や連続番号を付けることができ、これによって
、種々のデザインが可能となる。これらの層は、部分的に存在してもよいし、これらの層
自体あるいは他の層と組み合わせてモチーフやデザインを構成してもよい。
【００９３】
本発明の装置は、多層膜の基体を提供するための供給ロールを有している。ラジカル性硬
化接着剤を基体の少なくとも一部に塗布する印刷装置は、基体の搬送方向における供給ロ
ールの下流側に配設するのが好ましい。
【００９４】
本発明の装置は、基体を案内するための手段を有している。この案内手段は、基体が印刷
装置および／またはローラーに向けて搬送するように構成されている。案内手段は、供給
ロールの次段階あるいは供給ロールに代えて配設する。
【００９５】
基体の光学的特徴を検知するための第１画像取得装置を、基体の搬送方向における印刷装
置の上流側に配設することが好ましい。この第１画像取得装置は、印刷装置を制御するた
めの制御ユニットを介して印刷装置に接続される。これによって、既に説明したように、
接着剤の塗布を正確に行うことができるようになるので、基体のデザイン的特徴に関連し
て、スタンプ箔の転写層の転写を正確に行うことができるようになる。
【００９６】
ローラー配設部としては、一対のローラーを有しており、これらは適切な圧力を負荷でき
るように、最適なクリアランスを有している。
【００９７】
クリアランスは、塗布した接着剤の切迫度合および液滴のサイズを考慮して制御する。
【００９８】
多層膜の光学的特徴を検知するための第２画像取得装置を、基体の搬送方向における除去
装置の下流側に配設ことが好ましい。この第２画像取得装置は、クリアランスを制御する
ための制御ユニットを介してローラー配設部に接続される。
【００９９】
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第２画像取得装置は、ラインスキャンカメラであることが好ましい。この装置は、品質制
御のために用いるものである。この第２画像取得装置によって、接着剤の液滴が切迫しす
ぎていないか、小さすぎないか、あるいはクリアランスが適当に調節されているかを検知
し、接着剤の所望の解像度を得るようにしている。
【０１００】
本発明の装置は、少なくとも１つの印刷ユニットを有する印刷ラインに統合したモジュー
ルとして構成することが好ましい。
【０１０１】
これによって、スタンプ箔の転写層の転写前後における印刷工程において、基体をインラ
インで装飾することができる。
【図面の簡単な説明】
【０１０２】
【図１】図１は、多層膜の一例を示す断面図である。
【図２】図２は、多層膜の基体を装飾するためのスタンプ箔の断面図である。
【図３】図３は、図１に示す多層膜を製造する方法の一例を示す工程図の断面図である。
【図４】図４は、図１に示す多層膜を製造する装置の一例を示す概略図である。
【図５】図５は、スタンプローラーのクリアランスと、接着剤の液滴との依存性を示す概
略図である。
【図６】図６は、図４に示す装置を印刷ライン中に組み込んだ際の概略図である。
【図７】図７は、多層膜を基板上に形成する際の、図４に示す装置の概略を示す図である
。
【発明を実施するための形態】
【０１０３】
次に、本発明を実施の形態に基づいて詳細に説明する。
【０１０４】
図１は、物体の装飾、セキュリティ要素への応用などに使用することができる多層膜１を
示す。
【０１０５】
多層膜１は、キャリア層１１、分離層１２、多層構造とすることが可能な保護ワニス層１
３、多層構造とすることが可能な装飾層１４、ワニス層１５、さらに多層構造とすること
が可能であり、多層膜を基板上に形成する際に接着剤として機能するプライマー層１６を
有している。
【０１０６】
キャリア層１１は、好ましくは、ポリエステル、ポリオレフィン、ポリビニル、ポリイミ
ド、ＡＢＳ、ＰＥＴ、ＰＣ、ＰＰ、ＰＥ、ＰＶＣ、ＰＳからなり、その厚さは３μｍから
１００μｍである。キャリア層１１は、膜の製造、保管、加工中に、多層膜１の各層を保
護し、安定化する。
【０１０７】
分離層１２は、好ましくはアクリレートコポリマー、特には水性のポリウレタンから形成
されていることが好ましく、さらには、ワックスフリー、シリコーンフリーであることが
好ましい。その厚さは、０．０１μｍから２μｍであり、好ましくは０．１μｍから０．
５μｍであり、キャリア層１１の表面上に形成する。
【０１０８】
分離層１２は、多層膜の基板への転写後において、多層膜１の各層からキャリア層１１の
分離を容易にするとともに、ダメージを与えることなく分離することを可能とする。
【０１０９】
保護ワニス層１３は、好ましくはニトロセルロース、ポリアクリレート、ポリウレタンコ
ポリマーから構成し、その厚さは０．１μｍから５μｍ、好ましくは１μｍから２μｍで
あり、分離層１２の、キャリア層１１から離隔した表面上に配設される。
【０１１０】
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装飾層１４は、多層構造として構成される。装飾層１４は、金属層、高屈折率層、ワニス
層、複製層や、これらの組み合わせを含むことができる。
【０１１１】
ワニス層は、ニトロセルロースやポリアクリレート、ポリウレタンからなり、その厚さは
０．１μｍから５μｍ、好ましくは、１μｍから２μｍである。このワニス層は、透明、
あるいは染色により半透明、不透明とすることができる。
【０１１２】
ワニス層は、少なくとも１種の着色あるいは無色の色素、薄膜層システム、コレステリッ
ク液晶、染料、金属性ナノ粒子、非金属性ナノ粒子を含むことが好ましい。
【０１１３】
本発明の複製層は、ポリアクリレート、ポリエステルアクリレート、ポリウレタン、およ
びそのコポリマーからなり、これによって、光学的な変調要素、特にはホログラム、キネ
グラム（登録商標）、トラストシール（登録商標）、好ましくは線型あるいは交差した正
弦波調の回折格子、線型あるいは交差した単一あるいは多段の矩形状の回折格子、ゼロオ
ーダーの回折構造、非対称のレリーフ構造、ブレーズド回折格子、等方性あるいは異方性
のマット構造、光回折ナノ構造、光反射ナノ構造、光集光ナノ構造、二元系あるいは連続
したフレネルレンズ、二元系あるいは連続したフレネル自由曲面、マイクロレンズ構造ま
たはそれらの組み合わせなどを導入することができる。
【０１１４】
これによって、特に模倣や誤魔化しが困難な種々の目に見える光学的効果を実現すること
ができる。
【０１１５】
一般に、好ましくは、アルミニウム、及び／又はクロム、及び／又は銀、及び／又は金、
及び／又は銅からなり、厚さ１０ｎｍから２００ｎｍ、好ましくは１０ｎｍから５０ｎｍ
の金属層を形成することができる。また、金属層は、金属色素及び／又は、プリント法に
よる例えば金属フレークなどの金属粒子を有するワニスを用いて、特に１０ｎｍから２０
００ｎｍの厚さに形成することもできる。
【０１１６】
金属層の代わりに、あるいは金属層に加えて、ＨＲＩ（高屈折率）の材料からなる層を形
成することもできる。このようなＨＲＩ材としては、ＺｎＳ、ＴｉＯｘなどの金属酸化物
、あるいはこれらのナノ粒子を備えたワニスである。
【０１１７】
ワニス層及び金属層ともに、装飾層１４に所望の装飾効果を生成する。特に、異なるワニ
スと金属とを組み合わせることにより、魅力的なデザインを実現することができる。
【０１１８】
ワニス層１５は、選択的なものであり、構造的にはワニス層１３に相当する。
【０１１９】
プライマー層１６は、好ましくはポリアクリレートおよび／またはビニルアセテートコポ
リマーからなり、その厚さは０．１μｍから１．５μｍ、好ましくは０．５μｍから０．
８μｍである。しかしながら、一般には、熱溶融型の接着剤、コールドシール接着剤、反
応性接着剤などを、用いる基板の種類に応じて選択する。
【０１２０】
多層膜１の製造に関しては、最初に、分離層１２および保護ワニス層１３がキャリア層１
１上に形成される。選択的には、装飾層１４の他の１以上の層を形成することもできる。
次いで、装飾層１４の少なくとも１層、好ましくは一部金属化した層をコールドスタンプ
箔２をスタンプして形成し、その後、装飾層の他の層を順次形成する。
【０１２１】
コールドスタンプ箔２の例は、図２に示されている。コールドスタンプ箔は、キャリア層
２１、分離層２２、保護ワニス層２３、金属層２４、プライマー層２５を有している。
【０１２２】
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キャリア層２１、分離層２２、保護ワニス層２３、プライマー層２５は、多層膜１のキャ
リア層１１、分離層１２、保護ワニス層１３、プライマー層１６に相当するものである。
しかしながら、分離層１２の剥離力は、分離層２２の剥離力よりも大きい。
【０１２３】
金属層２４は、全面蒸着あるいはスパッタリングによって形成することができ、好ましく
は、アルミニウム、クロム、銀、金、銅などから形成し、厚さは１０ｎｍから２００ｎｍ
、好ましくは１０ｎｍから５０ｎｍである。また、金属層は、金属色素、あるいは金属フ
レークなどの金属粒子を有するワニスを用いて、印刷法により形成することができる。ワ
ニスの厚さは、１０ｎｍから２０００ｎｍである。
【０１２４】
図３に示す多層膜１の製造工程において、基体１７は、少なくともキャリア層１１、分離
層１２および保護ワニス層１３を有している。装飾層１４の１以上の層は、基体１７に含
まれている。
【０１２５】
接着層１８は、基体１７の、キャリア層１１から離隔した側の表面上に部分的に形成され
ている。これによって、保護ワニス層２３、金属層２４、プライマー層２５からなるスタ
ンプ箔２の転写層２６において、モチーフあるいはデザインを形成する。
【０１２６】
接着層の塗布は、図４に示す装置３により、インクジェットプリンタヘッド３１の手段に
よって行う。
【０１２７】
インクジェットプリンタヘッド３１は、好ましくはピエゾドロップオンデマンド型のプリ
ンタヘッドとして形成することができる。プリンタヘッド３１は、高品質な塗布を行うた
めに、特別な物理的解像度、液滴サイズ、ノズルスペースを有する必要がある。
【０１２８】
ノズルは、複数の列状に配列し、そのピッチは、３００ｎｐｉ（個／インチ）から１２０
０ｎｐｉ（個／インチ）である。このような印刷方向と直交する方向にノズルを狭ピッチ
で配設することにより、接着剤の液滴は、印刷方向と直交する方向において互いに近接す
るか、あるいは接着剤の品質に応じて接触するようになる。ｎｐｉは印刷した膜のｄｐｉ
（ドット／インチ）に相当する。
【０１２９】
一定の塗布結果を得るためには、ノズル径が１５μｍから２５μｍであって、その許容範
囲が±５μｍである場合、好ましいノズルスペースは５０μｍから１５０μｍである。
【０１３０】
グレースケールの技術を用いることにより、同一の液滴に対してグレーシェードを生成す
ることができる。グレーシェードは、既に印刷された液滴に対して同一サイズの液滴を吹
き付けることによって生成することができる。基体１７上における接着剤の量は印刷中の
グレーシェードに似た挙動を示す。
【０１３１】
接着剤の量は、基体１７の表面における吸収性に依存して変化する。膜上の接着剤の量は
、好ましくは１．２ｇ／ｍ２から１２．６ｇ／ｍ２であり、これによって、基板４に対し
て完全な膜を形成することができる。塗布した接着剤の厚さは、１．２０５μｍから１２
．６５５μｍである。
【０１３２】
基体１７を接着剤１８に対して最適な濡れ性を有するようにするためには、その表面張力
は３８ｍＮ／ｍから４６ｍＮ／ｍの範囲であることが必要であり、特に４１ｍＮ／ｍから
４３ｍＮ／ｍの範囲において最適なインクトラップを保証する。
【０１３３】
印刷方向において高解像度で液滴を形成するには、インクジェットプリンタヘッド３１の
ピエゾアクチュエーターを６ｋＨｚから１１０ｋＨｚで駆動させる必要があり、これによ
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って、１０ｍ／分から３０ｍ／分の印刷基板の搬送速度（すなわち基体１７の搬送速度）
において、３６０ｄｐｉから１２００ｄｐｉの解像度で印刷することができる。
【０１３４】
液滴を放出する際のインクジェットプリンタヘッド３１のノズルチャンバ内の圧力は、好
ましくは１ｂａｒから１．５ｂａｒであり、この範囲を超えてはならない。この範囲を超
えると、ピエゾアクチュエーターに対してダメージを与えてしまう。残時間においては、
ノズルの開口部における圧力を約－５ｍｂａｒから－２５ｍｂａｒの負の圧力に設定して
、インクの漏れを防止する。
【０１３５】
接着剤の液滴を微細に保持するために、基体１７からインクジェットプリンタヘッド３１
までの距離は１ｍｍを超えてはならない。
【０１３６】
液滴の体積は、２ｐｌから５０ｐｌであり、その許容範囲は±６％以下である。この場合
、基体１７上において必要かつ均一な量の接着剤を塗布することができる。
【０１３７】
液滴の落下速度は、好ましくは５ｍ／秒から１０ｍ／秒であり、許容範囲は±１５％であ
る。これによって、全ての接着剤の液滴を正確に順次に配設することができる。個々の液
滴の落下速度の違いがあまりにも大きいと、乱れた印刷画像となってしまう。
【０１３８】
液滴のサイズは、接着剤の粘度に依存する。接着剤を最適に印刷するには、粘度は５ｍＰ
ａ・ｓから２０ｍＰａ・ｓであることが好ましく、特には１０ｍＰａ・ｓから１５ｍＰａ
・ｓである。
【０１３９】
接着剤の粘度を一定に保持するためには、インクジェットプリンタヘッド３１すなわち接
着剤供給システムを加熱しなければならない。上述した粘度を得るには、接着剤温度を４
０℃から４５℃とする。
【０１４０】
接着剤の液滴の飛散および基体１７への衝突によって、当該液滴は冷却されて、粘度は約
２０ｍＰａ・ｓから５０ｍＰａ・ｓにまで増大する。このような粘度の増大は、基体１７
上での接着剤の流動および拡散を抑制するものである。
【０１４１】
スタンプ箔２は、供給ロール３２から供給される。基体１７およびスタンプ箔２は、偏向
ローラー３３を介して互いに平行に案内される。これによって、スタンプ箔および基体１
７の、キャリア層１１，２１から離隔した側の面同士が互いに対向するようになる。スタ
ンプローラー３４および対向する圧力ローラー３５によって、スタンプ箔２は、基体１７
にプレスされる。
【０１４２】
スタンプローラー３４は、平滑な面を有する固体のプラスチックあるいはゴムからなり、
その硬さは、７０°ショアＡから９０°ショアＡである。
【０１４３】
対向圧力ローラー３５は、６０°ショアＡから９５°ショアＡの範囲の硬さを有する材料
、好ましくは８０°ショアＡから９５°ショアＡの範囲、および／または４５０ＨＶ（ビ
ッカース硬さ）１０から５２０ＨＶ　１０、好ましくは４６５ＨＶ　１０から５００ＨＶ
　１０の範囲の硬さを有する材料から形成する。このような材料としては、プラスチック
、シリコーン、アルミニウムや鋼などの金属を挙げることができる。スタンプローラー３
４および対向圧力ローラー３５の半径は１ｃｍから３ｃｍである。
【０１４４】
スタンプローラー３４によって線型的な圧力が基板に作用するが、その範囲は、基板の性
質に依存して１０Ｎから８０Ｎの範囲とすることが好ましい。
【０１４５】
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接触圧力を調整するために、スタンプローラー３４および対向圧力ローラー３５は、互い
の方向に移動可能できるように構成されており、これによって、ローラー間のクリアラン
スを調整することができる。
【０１４６】
接着剤１８は、ＵＶ光源３６による照射によって十分に硬化させることができる。
【０１４７】
　光源３６は、ＬＥＤ　ＵＶランプとして形成することが好ましく、これによって、接着
剤内部のラジカル鎖を十分に反応させることができる。
【０１４８】
ＵＶ光源３６からの距離を１ｍｍから２ｍｍとすることによって、十分な硬化を行うこと
ができるとともに、ＵＶ光源３６とスタンプ箔２との接触を避けることができる。ＵＶ光
源３６の照射窓は、機械の長さ方向において２０ｍｍから４０ｍｍとする。
【０１４９】
ＵＶ光の強度は、１２Ｗ／ｃｍ２から２０Ｗ／ｃｍ２の範囲とすることが好ましく、これ
によって、１０ｍ／分から３０ｍ／分の搬送速度（あるいはより高い搬送速度）で、接着
剤の硬化を十分に行うことができる。
【０１５０】
上述した要件を考慮することにより、この方法における接着剤は、約４．８Ｗ／ｃｍ２か
ら８．０Ｗ／ｃｍ２の正味のＵＶ照射強度で照射されることになる。これは、０．１１２
秒（１０ｍ／分の搬送速度で、２０ｍｍの窓幅の場合）から０．０４０秒（３０ｍ／分の
搬送速度で、２０ｍｍの窓幅）の照射時間で、約５３７ｍＪ／ｃｍ２から８９６ｍＪ／ｃ
ｍ２の強度のエネルギーが照射されたことに相当する。なお、この範囲は、要求される硬
化条件に依存して変化する。
【０１５１】
これらの値は、理論的に可能である。ＵＶ光源３６の最大強度が２０Ｗ／ｃｍ２で、搬送
速度が１０ｍ／分と低い場合、膜は十分に加熱されるようになるので、正味の照射強度は
、搬送速度に依存して２００ｍＪ／ｃｍ２から４００ｍＪ／ｃｍ２の範囲に存在すること
になる。
【０１５２】
十分に硬化した後、スタンプ箔２は接着剤１８に完全に接着し、接着剤１８は基体１７に
完全に接着するようになる。次いで、スタンプ箔のキャリア層は、除去ローラー３７によ
って除去され、スプール３８に巻回されるようになる。スタンプ箔２の、金属層２４を有
する転写層２６は、そのまま接着剤で被覆された基体１７上に残存する。したがって、所
望のデザインを得ることができる。
【０１５３】
装置３は、２以上のラインスキャンカメラ３９ａ，３９ｂを有している。カメラ３９ａは
、装置の入り口側に設けられ、基体１７の光学的特徴、例えば、デザイン的な要素やマー
クを検知するようにしている。このような検知によって、プリンタヘッド３１を動作させ
、当該特徴部分に対して接着剤のパターンを正確に形成する。
【０１５４】
カメラ３９ｂは、装置３の出口側に位置し、スタンプ箔２の転写の品質を検知するもので
ある。ローラー３４，３５間のクリアランス、したがって接触圧力は特に重要であり、図
５に示すように、所定の直径の接着剤の液滴が堆積される（図５Ａ）。もし、クリアラン
スが大きすぎると、接着剤の液滴は十分に切迫せず、液滴の大きさは小さくなりすぎる（
図５Ｂ）。クリアランスが小さすぎると、接着剤の液滴は切迫しすぎて接着剤の液滴は大
きくなりすぎてしまう（図５Ｄ）。クリアランスが適切であると、所望の大きさの液滴を
得ることができる（図５Ｃ）。
【０１５５】
カメラ３９ｂを使用することにより、接着剤の液滴の大きさを測定することができ、液滴
の大きさが設定値と異なった場合は、ローラー３４、３５のクリアランスを調整して良好
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な転写品質が常に得られるようにする。
【０１５６】
図６に示すように、装置３は、印刷ライン４中に組み込むことができる。その結果、基体
１７へのスタンプ箔２の転写は、印刷工程においてインラインで行うことができる。基体
１７のキャリア層１１は、第１プール４１から供給され、その後、第１印刷ユニット４２
，４３で、基体１７に対してコーティングを施す。
【０１５７】
次いで、装置３において、スタンプ箔２の転写を行い、多層膜１の装飾層１４を少なくと
も部分的に形成する。装飾層１４の残りの層は、下流側に配設された印刷ユニット４４，
４５で基体１７上に転写する。その結果、多層膜１が完成し、スプール４６に対して巻回
する。
【０１５８】
図７に示すように、装置３は、多層膜１を基板５１に対して形成する直前あるいは直上に
配設することができる。基体１７は、好ましくはスプールから供給する。しかしながら、
基体のキャリア層のみをスプールから供給することもできる。また、スプールと装置３と
の間に、さらに印刷ユニットを配設し、基体のキャリア層上に装飾層および／または保護
層を形成することもできる。
【０１５９】
既に説明しているが、装置３内において、基体１７上にスタンプ箔２を形成することがで
きる。多層膜１を製造した後は、多層膜１はスタンプ装置５に搬送される。スタンプ装置
５では、多層膜１を基板５１の少なくとも一部に形成する。
【０１６０】
装置３およびスタンプ装置５間には、スタンプ箔２を転写するための追加の装置を配設す
ることができる。これによって、顧客の個々の要求に応えることができるようになる。装
置３、特に追加の装置３は、スタンプ装置５の下流側に配設する。
【符号の説明】
【０１６１】
１　　　　　　　多層膜
１１　　　　　　キャリア層
１２　　　　　　分離層
１３　　　　　　保護ワニス層
１４　　　　　　装飾層
１５　　　　　　ワニス層
１６　　　　　　プライマー層
１７　　　　　　基体
１８　　　　　　接着剤
２　　　　　　　コールドスタンプ箔
２１　　　　　　キャリア層
２２　　　　　　分離層
２３　　　　　　保護ワニス層
２４　　　　　　金属層
２５　　　　　　プライマー層
２６　　　　　　転写層
３　　　　　　　装置
３１　　　　　　インクジェットプリンタヘッド
３２　　　　　　供給ロール
３３　　　　　　偏向ローラー
３４　　　　　　スタンプローラー
３５　　　　　　対向圧力ローラー
３６　　　　　　ＵＶ光源
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３８　　　　　　スプール
３９ａ，３９ｂ　ラインスキャンカメラ
４　　　　　　　印刷ライン
４１　　　　　　第１スプール
４２，４３　　　第１印刷ユニット
４４，４５　　　下流側に配設した印刷ユニット
４６　　　　　　追加のスプール
５　　　　　　　スタンプ装置
５１　　　　　　基板

【図１】

【図２】

【図３】
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【図６】
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